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SUPPORT DE SECURITE COMPLEXE IMPRIWIABLE ET SON PROCEDE DE FABRICATION. 

La presente invention conceme support de securite 
connplexe imprimable qui se caracterise par le fait qu'il com- 
porte un film de polyester (1), presentant una face interne 
(la) et une face externe (lb), et un autre film de polyester 
(3), presentant une face interne (3a) et une face exteme 
(3b), entre lesquels est insere un non-tisse (2), presentant 
une face (2a) et une face (2b), ce non-tisse compose de fi- 
bres et/ ou filaments etant resistant mecaniquement, en par- 
ticulier au dechirement et a la chaleur. 

L'invention concerne aussi le precede de fabrication du- 
dit support ainsi qu'un document de securite le comportant, 
notamment un billet de banque. 
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La presente invention conceme un support de securite complexe 
imprimable ainsi que son procede de fabrication et son utilisation et un 
document de securite le comportant. 

Dans la demande de brevet australien AU 488652, on decrit un support de 

5 securite pour fabriquer des billets de banque comprenant un substrat en 
thermoplastique opaque lie a un tissu ou un non-tisse, en particulier une grille 
en polyamide pour favoriser la stabilite dimensionnelle. Le substrat est imprime 
et comporte des elements de securite optiquement variables. 
Dans la demande de brevet intemationale WO 8300659, on decrit aussi un 

10 substrat thermoplastique fait d'un film transparent bi-oriente, couche sur 
chacune de ses faces avec des compositions opaques et appliquees de maniere a 
laisser une aire transparente, dite «fenetre transparente », permettant d'observer 
les elements de securite incorpores dans le film polymere. 
Dans la demande de brevet intemationale WO 9600146, on decrit un film de 

15 poly defines pour fabriquer des billets de banque constitu6s de deux couches de 
polymeres orientes I'un par rapport a 1' autre de fagon normale. 
Dans la pratique, on utilise actuellement des supports de polyolefmes pour faire 
des supports de billets de banque. Cependant ces supports presentent plusieurs 
inconvenients. lis sont notamment peu resistants a la chaleur et sont tres 

20 sensibles a une elevation de temperature ; ils deviennent mous et deformables a 
I'approche d'une source de chaleur (soleil, radiateur, etc....). Plus 
particulierement cela pent poser des problemes lors de I'impression taille-douce 
specifique aux documents de securite tels que les billets de banque car cette 
impression se fait a chaud vers 80 °C pour fluidifier I'encre. 

25 On a releve aussi qu'en impression taille douce, le rendu d'impression est assez 
mediocre par rapport a celui d'un papier car la reprise d'encre est nettement 
inferieure a celle d'un papier. 

Les films polyolefines sont assez peu rigides et presentent un autre desavantage 
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qui est une faible resistance au dechirement amorce. 

Par ailleurs, les billets de banque en plastique actuels ont une duree de vie 
elevee par rapport au billet de banque en papier pour ce qui conceme la 
resistance a la salissure mais cet avantage est limite du fait que les autres 
5 caracteristiques de durabilite telles que la tenue de T impression, la tenue des 
elements de securite qu'ils comportent (tels que dispositifs optiquement 
variables, reseaux de diffraction, etc.), ou la resistance au dechirement amorce, 
ne sont pas ameliorees. 

L' invention a pour but de remedier a tous ces inconvenients. 
10 L'un des buts de T invention est de foumir im support plastique permettant 
d'obtenir un billet de banque ayant une epaisseur comparable a celle des papiers 
pour billets de banque (d'environ 90 a 120 ^im), et une rigidite s'approchant de 
celle des papiers pour billets de banque. 

Un autre but est egalement de foumir un support plastique de securite ayant une 
15 resistance au dechirement amorce au moins egale a celle d'un papier pour billet 
de banque, des caracteristiques d'imprimabilite favorables notamment pour 
r impression par taille douce, et une excellente durabihte de Timpression au 
cours de la circulation du billet. 

Un autre but de Tinvention est aussi de foumir un support plastique de securite 

20 ayant une resistance a la temperature amelioree. 

Les buts de Tinvention sont atteints en foumissant un support de securite 
complexe imprimable qui se caracterise par le fait qu'il comporte un film de 
polyester (1), presentant une face interne (la) et une face exteme (lb), et un 
autre film de polyester (3), presentant une face interne (3a) et une face exteme 

25 (3b), entre lesquels est insere un non-tisse (2), presentant une face (2a) et une 
face (2b), ce non-tisse compose de fibres et/ou filaments etant resistant 
mecaniquement, en particulier au dechirement et a la chaleur. 
De preference, le non-tisse (2) a un volume specifique compris entre 1,5 et 2,5 
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cmVg. 

De preference, le non-tisse (2) est un produit thermolie obtenu par calandrage a 
chaud d'un ou plusieurs voiles formes de fibres et/ou filaments de polyester. 
De preference les fibres ont un diametre moyen compris entre 5 et 20 et les 
5 filaments entre 10 et 50 jim. 

En particulier, le non-tisse (2) a une epaisseur comprise entre 40 et 70 fim . 

De preference le non-tisse (2) est translucide ou transparent. 

Selon un cas particulier, le non-tisse (2) comporte au moins un element de 

securite. 

10 Plus particulierement ledit element de securite est choisi parmi les impressions, 
les fibres de securite telles que des fibres metalliques, des fibres magnetiques, 
des fibres changeant d'aspect selon Tangle d'observation ou sous Taction d'une 
source d'excitation tel qu'un rayonnement notamment des fibres fluorescentes, 
thermochromes, photochromes. 

15 De preference aussi, au moins Tun des films de polyester (1);(3) comporte au 
moins un element de securite et de preference dans sa structure et/ou sur sa face 
interne (la);(3a). 

Avantageusement le film (1);(3) est un film presentant comme element de 
securite une ou plusieurs zones sous forme de bande comportant des indices 

20 sous forme de caracteres notamment alphanumeriques et/ou des dessins et 
apparaissant en positif et pouvant etre metallises et/ou magnetiques et/ou 
opaques et colores et/ou fluorescents et/ou photochromes et/ou thermochromes 
ou encore sensibles a d'autres rayonnements comme les infra-rouges. Ces 
indices peuvent aussi apparaitre en negatif entoures d'une couche metallisee 

25 et/ou magnetique et/ou opaque blanche ou coloree et/ou thermochrome et/ou 
fluorescente et/ou photochrome ou encore sensible a d'autres rayonnements 
comme les infra-rouges, les indices etant eux-memes colores et/ou 
photochromes et/ou fluorescents et/ou thermochromes ou encore sensibles a 
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d'autres rayormements comme les infra-rouges. 

Ces films peuvent aussi comporter comme element de securite des antennes de 
detection, des puces electroniques eventuellemnt detectables a distance dont le 
circuit integre est une base silicium ou une base poljonere comme decrite dans 
5 la demande de brevet W09954842. 

Ces films peuvent aussi comporter comme element de securite des pistes 
magnetiques, des hologrammes. Ces films peuvent comporter des pigments 
magnetiques repartis dans toute leur masse ou dans une couche a leur surface. 
Avantageusement les films (1) et (3) peuvent etre les films de polyester 
10 habituellement census pour faire des fils de securite tels que ceux decrits par 
exemple dans les demandes de brevet EP279880, EP319157, EP330033, 
EP608078. 

Selon un cas particulier ledit element du non-tisse (2) et/ou du film (1);(3) est 
une impression de degrades de gris. Une telle impression observee sur le fond 

15 fibreux du non-tisse (2), donne une tres bonne simulation de filigrane 
couramment present dans les papiers de securite et billet de banque. 
De preference le non-tisse (2) est impregne d'un compose lui conferant la 
capacite d'empecher que les liquides comme I'eau ou des solvants se propagent 
en son sein afin d'avoir une bonne resistance a la delamination du complexe 

20 film(l)/non-tisse(2)/film(3) obtenu, notamment en cas de tentative de 
falsification. En particulier un tel compose peut-etre un polymere notamment un 
copolymere styrene-acrylate utilise sous forme de dispersion aqueuse stabilisee. 
De preference les films (1);(3) sont translucides ou transparents. 
De preference la face exteme (lb);(3b) des films (1) et (3) comporte une couche 

25 opaque (4);(5) imprimable, favorisant la qualite et Taccrochage de Timpression 
qu'elle recevra. Ces couches (4);(5) amehorent notamment I'imprimabilite des 
films, en particulier vis-a-vis des encres utilisees pour les billets de banque, et la 
haute durabilite de Timpression sans necessiter de rajouter un vemis de 
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Plus particulierement ledit support comporte au moins une fenetre (8) constituee 
par des zones non recouvertes de couche opaque (4);(5X toutes ces zones etant 
de preference en correspondance de maniere a former une fenetre traversante. 

5 En effet la fenetre (8) peut etre presente sur une seule face du support, unique ou 
multiple, et dans ce dernier cas toutes d'une meme dimension ou de dimensions 
variables. Une ou des fenetres peuvent etre presentes sur chaque face du support 
ou encore il peut y avoir au moins une fenetre traversante c'est-a-dire quand 
toutes les zones exemptes de couches opaques sont en correspondance. 

10 Selon un cas particulier, la face exteme (lb);(3b) des films (1) et (3) comporte 
en dessous de la couche opaque (4);(5), une couche d'encre opaque (6);(7) 
favorisant I'accrochage des couches (4);(5) sur les films (1);(3), et laissant 
apparaitre le cas echeant lesdites zones non recouvertes de couche opaque 
(4);(5) pour former ladite fenetre (8). Les couches (6);(7) sont realisees en 

15 milieu solvant et favorisent I'adhesion des couches opaques realisees en miheu 
aqueux sur les films plastiques et par consequent I'imprimablite du support et la 
durabilite du support imprime obtenu. Elles apportent egalement un supplement 
d' opacification du complexe. 

Selon un cas particulier et avantageusement, au moins un element de s^curite du 
20 film (1);(3) et/ou du non-tisse est observable dans ladite fenetre (8). 

Selon un autre cas particuUer, les films de polyester (1) et (3) sont des films 
ayant une epaisseur comprise entre 15 et 25 |im. 

De preference, la couche (4);(5) et le cas echeant la couche (6);(7) a une 
epaisseur d'environ 5 \im. 
25 De preference, le support selon 1 'invention a une epaisseur moyenne comprise 

entre 100 et 115 ^m. 

Selon un cas particulier, les films (1) et (3) component un traitement de surface 
sur leur face exteme respective (lb);(3b), ce traitement permettant d'ameliorer 
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raccrochage de la couche opaque. Un tel traitement pent etre un vemis appele 
"primer", depose par tout moyen de couchage ou d'enduction, ou une couche 
apportee par coextrusion. 

De preference, les couches (4) et (5) sont des couches comportant un hant 
5 soluble ou sous forme dispersable en miheu aqueux, et des charges de 
couchage. De preference, ces charges de couchage sont blanches, de telles 
charges ont ete decrites par exemple dans le brevet europeen EP 514455. 
Selon un cas particulier, les couches (6) et (7) sont constituees d'un liant et 
d'une charge opaque. De preference ces couches ont une couleur blanche. 

10 Selon un cas parti culier, au moins Tune des couches (4);(5) et le cas echeant 
(6);(7), comporte au moins un element de securite. Un tel element peut etre 
notamment des pigments de securite ou antifalsification, des planchettes et/ou 
des fibres de securite notamment colorees ou changeant d*aspect selon Tangle 
d'observation (notamment iridescentes) ou sous Taction d*une source 

15 d'excitation tel qu*un rayonnement notamment selon un effet thermochrome, 
photochrome ou de fluorescence. 

De maniere generale le support complexe selon Tinvention peut comporter 
divers elements de securite connus et judicieusement places et combines dans 
les differents composants du support ou entre ces composants. 
20 La figure 1 montre une configuration possible du support selon Tinvention, les 
films (1) et (3) et le non-tisse (2) ayant ete assembles par contrecollage selon les 
couches de colle (9), la fenetre (8) etant traversante; les proportions relatives des 
differents composants du support ne sont pas respectees pour une meilleure 
clarte de la figure. 

25 L'invention conceme aussi un procede de fabrication du support complexe de 
securite. 

De fa?on generale et preferee, le procede de fabrication d'un support complexe 
de securite tel que decrit precedemment se caracterise en ce que : 
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on assemble le film (1), le non-tisse (2) et le film (3) par 
contrecoUage, 

on realise en milieu aqueux les couches opaques (4);(5), et on les 
depose respectivement sur les faces extemes (lb) et (3b) relatives aux 
5 films (I) et (3), en realisant le cas echeant une «reserve » pour faire des 

zones exemptes de couche opaque pour former ladite fenetre (8), et le 
cas echeant apres avoir depose de meme et fait secher les couches 
(6);(7) realisees en milieu solvant. 
Selon un cas particulier, ce procede comporte les etapes suivantes : 
10 - on imprime au moins un element de securite sur au moins I'une 

des faces (2a);(2b) du non-tisse (2), 

on contrecoUe simultanement la face interne (la) du film de 
polyester (1) avec la face (2a) d'une feuiUe de non-tisse (2) et la face 
inteme (3a) dudit film (3) avec I'autre face (2b) du non-tisse (2), 
15 . on depose par un procede d'impression les couches opaques 

(4);(5) realisees en milieu aqueux respectivement sur les faces (lb) et 
(3b) relatives aux films (1) et (3) en realisant le cas echeant une 
« reserve » pour faire des zones exemptes de couche, reperees entre elles 
et par rapport a I'element de securite. afin de former ladite fenetre (8), le 
20 cas echeant apres avoir depose de meme et fait secher les couches 

(6);(7) realisees en milieu solvant. 
Selon un autre cas particulier, ce procede comporte les etapes suivantes : 

on contrecolle la face inteme (la) du film de polyester (1) avec 
une face (2a) d'une feuille de non-tisse (2), 
25 - on imprime au moins un element de securite sur la face inteme 

(3a) de I'autre film de polyester (3), 

on contrecolle la face imprimee (3a) dudit film (3) avec I'autre 
face (2b) du non-tisse (2) de I'assemblage du film (1) et du non-tisse (2) 
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on depose par un procede d' impression les couches opaques 
(4);(5) realisees en milieu aqueux respectivement sur les faces (lb) et 
(3b) relatives aux films (1) et (3) en realisant le cas echeant une 
« reserve » pour faire des zones exemptes de couches opaques, reperees 
5 entre elles et par rapport a I'element de securite, afin de former la fenetre 

(8), le cas echeant apres avoir depose de meme et fait secher les couches 
(6);(7) realisees en milieu solvant. 
De preference, les couches (4);(5) et le cas echeant les couches (6);(7), sont 
deposees par heliogravure. 
10 De preference la colle de contrecollage est composee de polyurethane et en 
particulier est uliHsee en milieu solvant. 

L'asseniblage des films et du non-tisse est realise de preference par 
contrecollage mais d'autres moyens connus tel que le soudage pourraient etre 
utilises. 

15 L'invention conceme aussi un document de securite obtenu a partir de ce 
support complexe plastique de securite. En particulier ce dit document est un 
billet de banque. 

L'invention conceme aussi Tutilisation du support complexe plastique de 
securite pour fabriquer un billet de banque. 
20 L' invention sera mieux comprise a I'aide des exemples non limitatifs suivants : 
Exemple 1 selon T invention : 

Un film (1) de polyester coextmde et transparent, ay ant une epaisseur de 18 |xm 
est imprime en heliogravure d'un element de securite, repere de telle sorte qu'il 
y ait un element par billet de banque, a un emplacement specifique, 
25 Ce film est enduit d'une colle polyurethane puis contrecolle avec un non-tisse 
(2) en polyester thermolie de volume specifique 1,52 cmVg, commercialise 
sous le nom TS35HT par la societe NORDLYS. 

Plus parti culierement ce non-tisse est realise en assemblant par calandrage a 
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chaud quatre voiles de fibres de polyester comprenant deux types de polyester, 
run etant etire et done cristallin , et I'autre etant non etire et done amorphe, de 
fa^on a assurer cohesion et caracteristiques mecaniques. Les fibres le 
constituant ont une longueur comprise entre 38 et 60 mm et font 1,5 deniers. 

5 soit 13^m de diametre. En fin de calandrage a chaud, ce non-tisse est 100 % 
cristallise, ce qui lui assure une tres bonne stabilite a la temperature. 
Apres reticulation de la colle de polyurethane, le complexe obtenu est lui-meme 
contrecolle avec un film de polyester (3) de meme type que le film (1), de fa9on 
a former le sandwich film/non-tisse/film. 

10 Ce sandwich est ensuite imprime en heliogravure en quatre passages en ligne, 

de sorte que : 

- chaque face re9oive successivement une impression d'encre blanche (6);(7) 
realisee en milieu solvant (encre commerciahsee par la societe Georget) et une 
couche (4);(5) realisee en milieu aqueux (pigments d'oxyde de titane, de 

15 carbonate de calcium et de silice lies par un polyurethane a raison de 36% en 
poids sec par rapport aux pigments), en quantites suffisantes pour eliminer tout 
risque de transvision genante ; 

- chaque billet comporte une fenetre (8) non opacifiee laissant apparaitre 
r element de securite sur le fond fibreux du non-tisse (2), realisee par le double 

20 reperage des zones non couchees RectoA^erso et des elements de securite par 
rapport a ces zones. 

Le produit obtenu est teste selon les tests decrits plus loin. Les resultats sont 
presentes dans le tableau 2 . 
Le produit obtenu presente : 
25 - une resistance a la salissure extremement elevee, comparable a celles 

des bases plastiques actuellement proposees sous le nom commercial 
DURANOTE pour les billets de banque en plastique et qui sont en polyolefmes, 
- des caracteristiques de structure (grammage, epaisseur, rigidite) proches 
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de celles d'un papier de base pour billet de banque, 

- une resistance au dechirement amorce superieure a celle d'un papier 
pour billet de banque, et tres superieure a celle des bases plastiques polyolefines 
existantes, 

5 - une tres bonne stabilite a la temperature, 

- une qualite d' impression en ce qui conceme la resolution (finesse des 
traits) egale a celle des meilleures bases actuelles en papier ou plastique, et en 
ce qui conceme le rendu (intensite des couleurs) egale a celle du papier et 
superieure a celle des bases plastiques existantes. 

10 

Exemple 2 selon rinvention : 

On precede de la meme fa9on qu'a Texemple 1 mais on utilise un non-tisse (2) 
en polyester qui est un complexe d'un voile de fibres thermoliees et d'un voile 
(dit spun-bonded) a base de filaments de polyester thermolies, de 4 deniers (soit 
15 30 |im de diametre). II est commercialise sous le nom X7509 par la societe 
NORDLYS. Les caracteristiques de (2) sont presentees dans le tableau 1. 
Le produit obtenu est teste selon les tests decrits plus loin. Les resultats sont 
presentes dans le tableau 2 . 

Le produit obtenu presente notamment, du fait que (2) a un aspect fibreux plus 
20 marque que dans I'exemple 1, un element de securite dont T aspect est encore 
plus proche d'un filigrane d'un papier. 

TESTS: 

Les echantillons ont ete testes selon les tests decrits ci-apres. 
25 - Le grammage a ete determine selon la norme intemationale ISO 536. 
- L*epaisseur a ete determinee selon la norme intemationale ISO 20534. 
-La resistance au dechirement amorce Elmendorff a ete determinee selon la 
norme fran^aise d'origine europeenne NF-EN 21974. 

&\SDOCI 0: <FR 28 1 6643A1 J_> 


2816643 

11 


- La compressibilite Zwick a ete determinee selon la norme ASTM Dl 147 56T. 

- la rigidite Kodak a ete determinee selon la norme fran^aise NFQ03-025. 

- Rpgistance a la salissure : 

5 Le test de resistance a la salissure humide des feuilles imprimees est effecttie de 

la maniere suivante : 

On decoupe chaque feuille des exemples enplusieurs eprouvettes. 
On fait subir un froissement a chaque eprouvette dans un appareil a froissement 
IGT. Puis on le defroisse manuellement, on la met dans un flacon qui ferme 
10 hermeiiquement en presence de biUes en ceramique de 20 mm de diametre et 
d'une poudre contenant des colorants jaune, brun, du noir de carbone, de la 
vermicullite, une composition de sueur artificielle et une composition de 
suintine. 

Le flacon est place dans un appareil TURBULA qui est mis en rotation sur une 
15 duree totale de 15 minutes. Afm de simuler le veiUissement des echantiUons, 
pour un papier donne, on realise une cmetique de salissure en determinant la 
blancheur selon la norme ISO 2471 (reflectance a 457 nm) et le degre de jaune 
avant salissure puis au bout d'un temps donne. On prend une eprouvette de 
papier sur laquelle on fait ces determinations au bout de 5 minutes de salissure, 
20 sur une autre eprouvette du meme papier, on fait ces determinations au bout de 
10 minutes de salissure, on refait les memes determinations sur une autre 
eprouvette au bout de 1 5 minutes. 

Le degre de jaune a ete determine sur un spectrocolorimetre ELREPHO 2000 
dans le systeme CIE sous illuminant D65 (lumiere du jour et sans UV) et sous 
25 un angle d'observation de 1 0 degres. 

Pour apprecier le resultat, on compare les differences de blancheur ou de degre 
de jaune avant et apres saUssure a un temps donne. Plus la difference est faible, 
meiUeure est la resistance. On calcule aussi la moyenne des differences a la fois 
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de la blancheur et du degre de jaune pour avoir line evaluation de la resistance 
moyenne a la salissure. Dans le tableau 2 on a donne une appreciation globale. 


- Tenue a la temperature : 
5 On expose les echantillons a des temperatures variant de 80 a 120°C en les 
pla(;ant dans des etuves pendant 3 minutes . On les laisse refroidir a temperature 
ambiante, puis on observe leurs deformations. Dans le tableau 2 on a donne une 
appreciation globale. 


10 - Imprimabilite taille douce : 

On imprime les echantillons par impression en taille douce en laboratoire, puis 
on examine visuellement (avec ou sans grossissement optique) la finesse des 
traits (resolution) et Tintensite des couleurs (rendu). Dans le tableau 2 on a 
donne une appreciation globale. 

15 

- Diirabilite ( ou resistance a la circulation) apres impression taille-douce : 
elle est appreciee visuellement selon le resultat global des trois tests suivants : 

- resistance aux froissements en milieu humide, 

- resistance aux frottements en milieu humide (eau), 
20 - resistance a la lessivabilite. 

En ce qui conceme les resistances aux froissements et aux frottements, les tests 
sont decrits dans Tarticle: WARING QUALITY OF EXPERIMENTAL 
CURRENCY-TYPE PAPERS, Joumal of Research of the National Bureau of 
Standards, Volume 36, pages 249 a 268, mars 1946. 
25 On teste la resistance a la lessivabilite des echantillons imprimes par taille- 
douce selon un test simulant un passage en machine a laver. Ce test de 
resistance a la lessivabilite des feuilles imprimees est effectue de la maniere 
suivante : 
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On met une eprouvette du support imprime dans un flacon contenant de I'eau et 
de la lessive. Le flacon est place ensuite sur un appareil TURBULA et mis en 
rotation pendant 1 heure. On evalue la degradation visuellement. Dans le 
tableau 2 on a donne une appreciation globale. 
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TS35HT 

X7509 


Grammage (g/m^) 

35.5 

27.7 

Epaisseur (|jm) 

53,9 

57 

Volume specifique 
(g/cm") 

1.52 

2.06 

Dechirement amorce Elmendorf 
Sens Marche (mN.m^g) 

20 

91 

Compressibiiite Zwick (%) 

59,1 

54,7 


TABLEAU 1 



Support en 
poiyoieTinGS 
Duranote 

Papier 

Exemple 1 

Exemple 2 

Grammage (g/m^) 

114 

81 

108 

102 

Epaisseur (pm) 

121 

99 

101 

107 

Rigidite Kodak SM/ST 
(mN/m) 

0,27/0.36 

0,47/0.16 

0.26/0,23 

0,20/0.18 

Dechirement amorce 
Elmendorf 
Moyenne SM/ST 
(indice en %) 

0.69 

1,01 

1,29 

1,44 

Compressibiiite Zwick (%) 

20 

29.9 

28,1 

31.3 

Resistance a la salissure 

+++ 

+ 

+++ 

+++ 

Tenue a la temperature 


++ 

++ 

++ 

Imprimabilite taille-douce 

- resolution 

- rendu 

+++ 

+ 

+++ 

+++ 

++ 

+++ 

+++ 

+++ 

Durabiiite 

+ 

+ 

++ 

++ 


SM = sens marche de la machine de production; ST ; sens travers de la machine 


TABLEAU 2 
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REVENDICATIONS 


2816643 


1. Support de securite complexe imprimable caracterise par le fait qu'il 
comporte un film de polyester (1), presentant une face interne (la) et une 
face exteme (lb), et un autre film de polyester (3), presentant une face 
interne (3a) et une face exteme (3b), entre lesquels est insere un non-tisse 
(2), presentant une face (2a) et une face (2b), ce non-tisse compose de fibres 
et/ou filaments etant resistant mecaniquement, en particulier au dechirement 
et a la chaleur. 

2. Support selon la revendication 1 , caracterise par le fait que le non-tisse 
(2) a un volume specifique compris entre 1 ,5 et 2,5 cm^ /g. 

3. Support selon Tune des revendications 1 a 2, caracterise par le fait que 
le non-tisse (2) est un produit thermolie obtenu par calandrage a chaud d'un 
ou plusieurs voiles formes de fibres et/ou filaments de polyester. 

4. Support selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que les fibres ont un diametre moyen compris entre 5 et 20 M-m et les 
filaments entre 10 et 50 ^im. 

5. Support selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que ledit non-tisse a une epaisseur comprise entre 40 et 70 jxm. 

6. Support selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que ledit non-tisse est impregne d'un compose lui conferant la capacite 
d'empecher que les liquides comme I'eau ou des solvants se propagent en 


son sein. 


7. Support selon la revendication immediatemment precedente, 
caracterise par le fait que ledit compose est un polymere notamment un 
copolymere styrene-acrylate. 

8. Support selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que les films (1);(3) sont translucides ou transparents. 
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9. Support selon Tune des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que le non-tisse (2) est translucide ou transparent. 

10. Support selon Tune des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que le non-tisse (2) comporte au moins un element de securite. 

11. Support selon la revendication immediatemment precedente, 
caracterise par le fait que ledit element de securite est choisi parmi les 
impressions, les fibres de securite telles que des fibres metalliques, des 
fibres magnetiques, des fibres changeant d'aspect selon Tangle d*observation 
ou sous Taction d*une source d'excitation tel qu'un rayonnement, notamment 
des fibres fluorescentes, thermochromes, photochromes. 

12. Support selon Tune des revendications precedentes, caracterise par le 
fait qu'au moins Tun des films de polyester (1);(3) comporte au moins un 
element de securite et de preference dans sa structure et/ou sur sa face 
interne respective (la);(3a). 

13. Support selon Tune des revendications 10 a 12, caracterise par le fait 
que ledit element de securite du non-tisse (2) et/ou du film (1);(3) est ime 
impression de degrades de gris. 

14. Support selon Tune des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que la face externa (lb);(3b) des films (1) et (3) comporte une couche 
opaque (4);(5) imprimable, favorisant la qualite et Taccrochage de 
Timpression qu'elle recevra, 

15. Support selon la revendication immediatemment precedente, 
caracterise par le fait qu'il comporte au moins une fenetre (8) constituee par 
des zones non recouvertes de couche opaque (4);(5), toutes ces zones etant 
de preference en correspondance de maniere a former une fenetre 
traversante. 

16. Support selon Tune des revendications 14 a 15, caracterise par le fait 
que la face exteme (lb);(3b) des films (1) et (3) comporte, en dessous de la 
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couche opaque (4);(5), une couche d'encre opaque (6);(7) favorisant 
I'accrochage des couches (4);(5) sur les films (1);(3), et laissant apparaitre le 
cas echeant lesdites zones non recouvertes de couche opaque en 
correspondance pour former ladite fenetre (8). 

17. Support selon Tune des revendications precedentes, caracterise par le 
fait que chacun des films de polyester (1) et (3) a une epaisseur comprise 
entre 15 et25 ^im. 

18. Support selon I'une des revendications 14 a 17, caracterise par le fait 
que la couche (4);(5), et le cas echeant la couche (6);(7), a une epaisseur 
d'environ 5 jxm. 

19. Support selon I'une des revendications 15 a 18, caracterise par le fait 
qu'au moins un elemem de securite du film de polyester (1);(3) et/ou du 
non-tisse (2) est observable dans ladite fenetre (8). 

20. Support selon Tune des revendications 14 a 19, caracterise par le fait 
que la couche (4);(5) et le cas echeant la couche (6);(7), comporte au moins 

un element de securite. 

2 1 . Support selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le 
fait qu'il a une epaisseur moyenne comprise entre 100 et 1 15 fim. 

22. Support selon I'une des revendications precedentes, caracterise par le 
fait qu'il comporte une couche de colle (9) entre respectivement le film (1) 
et le non-tisse (2) et entre le non-tisse (2) et le film (3). 

23. Procede de fabrication d'un support complexe de securite tel que 
decrit par I'une des revendications 14 a 22, caracterise en ce que : 

on assemble le film (1), le non-tisse (2) et le film (3) par 
contrecollage, 

on realise en milieu aqueux les couches opaques (4);(5), et on les 
depose respectivement sur les faces extemes (lb) et (3b) relatives aux 
films (1) et (3), en realisant le cas echeant une «reserve » pour faire des 
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zones exemptes de couche opaque pour former ladite fenetre (8), et le 
cas echeant apres avoir depose de meme et fait secher les couches 
(6);(7) realisees en milieu solvant. 

24. Procede de fabrication selon la revendi cation 23, caracterise en ce 
qu'il comporte les etapes suivantes : 

on imprime au moins un element de securite sur au moins Tune 
des faces (2a);(2b) du non-tisse (2), 

on contrecolle simultanement la face interne (la) du film de 
polyester (1) avec la face (2a) d*une feuille de non-tisse (2) et la face 
interne (3a) dudit film (3) avec Tautre face (2b) du non-tisse (2), 

on depose par un procede d'impression les couches opaques (4); 

(5) , realisees en milieu aqueux, respectivement sur les faces (lb) et (3b) 
relatives aux films (1) et (3) en realisant le cas echeant une «reserve » 
pour faire des zones exemptes de couche opaque, reperees entre elles et 
par rapport a Telement de securite, afin de former ladite fenetre (8), le 
cas echeant apres avoir depose de meme et fait secher les couches 

(6) ; (7) realisees en milieu solvant. 

25. Procede de fabrication selon la revendication 23, caracterise en ce 
qu'il comporte les etapes suivantes : 

on contrecolle la face interne (la) du film de polyester (1) avec 
Tune des faces (2a) d'une feuille de non-tisse (2), 

on imprime au moins un element de securite sur la face interne 
(3a) de T autre film de polyester (3), 

on contrecolle la face imprimee (3a) dudit film (3) avec Tautre 
face (2b) du non-tisse (2) de Tassemblage du film (1) et du non-tisse (2), 

on depose par un procede d' impression les couches opaques 
(4);(5), realisees en milieu aqueux, respectivement sur les faces extemes 
(lb) et (3b) relatives aux films (1) et (3) en realisant le cas echeant une 
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- on depose par un precede d'impression les couches opaques 
(4);(5), realisees en milieu aqueux, respectivement sur les faces 
extemes (lb) et (3b) relatives aux films (1) et (3) en realisant le 
cas echeant une «reserve » pour faire des zones exemptes de 
couche opaque, reperees entre elles et par rapport a I'element de 
secunte, afm de former la fenetre (8), le cas echeant apres avoir 
depose de meme et fait secher les couches (6);(7) realisees en 
milieu solvant. 

26. Precede de fabrication selon I'une des revendications 23 a 25, 
caractense en ce que les couches (4);(5), le cas echeant les couches (6);(7), 
sont deposees par heliogravure. 

27. Document de securite caracterise en ce qu'il comporte comme 
support, le support complexe de securite selon I'une des revendications 1 a 
22 ou obtenu selon I'une des revendications 23 h 26. 

28. Billet de banque caractense en ce qu'il comporte un document de 
securite selon la revendication immediatement precedente. 

29. Utilisation d'un support selon I'une des revendications 1 a 22 ou 
obtenu selon les revendications 23 a 26 pour fabriquer un billet de banque. 
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